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(54) Spinnstelle einer Luftdiisenspinnmaschine.

(57) Die Erfindung bezieht sich auf eine Spinnstelle 1 einer Luft-
disenspinnmaschine zum Verspinnen eines Faserverbandes 2.
Die Spinnstelle 1 weist ein Lieferwalzenpaar 4 und eine Spinndii- 1
se 5 auf, wobei die Spinndiise 5 ein Garnbildungselement 7 und
ein Faserflihrungselement 8 aufweist. Das Faserfuhrungsele-
ment 8 hat einen dem Lieferwalzenpaar 4 zugewandten Anfang
9 und ein dem Lieferwalzenpaar 4 abgewandtes Ende 10. Der
Faserverband 2 wird mit dem Lieferwalzenpaar 4 der Spinndlse
5 zugefihrt und durch das Faserflihrungselement 8 in die Spinn-
duse 5 eingefiihrt, und anschliessend wird durch das Garnbil-
dungselement 7 aus dem Faserverband 2 ein Garn 3 gebildet.
Zwischen dem Lieferwalzenpaar 4 und dem Ende des Faserfuh-
rungselements 10 ist ein Mittel zur Zuflihrung eines Additivs zum
Faserverband vorgesehen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Spinnstelle einer Luftdlisenspinnmaschine zum Verspinnen eines Faserverbandes zu
einem Garn. Die Spinnstelle weist ein Lieferwalzenpaar und eine Spinndise auf, wobei die Spinndlise ein Garnbildungs-
element und ein Faserfiihrungselement aufweist. Der Faserverband wird mit dem Lieferwalzenpaar der Spinndise zuge-
fihrt und durch das Faserfliihrungselement in die Spinndiise eingefiihrt. Anschliessend wird durch das Garnbildungsele-
ment aus dem Faserverband ein Garn gebildet.

[0002] Luftdlisenspinnmaschinen mit entsprechend ausgestatteten Spinnstellen sind im Stand der Technik bekannt und
dienen der Herstellung eines Garns aus einem langlichen Faserverband. Die ausseren Fasern des Faserverbands werden
hierbei mit Hilfe einer durch Luftdiisen innerhalb der Spinndise erzeugten Wirbelluftstrémung im Bereich einer Einlass-
mindung des Garnbildungselementes um die innenliegenden Kernfasern gewunden und bilden schliesslich die fiir die
gewlinschte Festigkeit des Garns ausschlaggebenden Umwindefasern. Hierdurch entsteht ein Garn mit einer Drehung,
welches schliesslich Uber einen Garnfihrungskanal aus der Spinndiise abgefiihrt und z.B. auf eine Spule aufgewickelt
werden kann.

[0003] Gattungsgemaésse Spinnstellen sind im Stand der Technik bekannt, wobei im Sinne der Erfindung unter dem Begriff
Garn generell ein Faserverband zu verstehen ist, bei dem zumindest ein Teil der Fasern um einen innenliegenden Kern
gewunden sind. Umfasst ist somit z.B. ein Garn im herkdmmlichen Sinne, das beispielsweise mit Hilfe einer Webmaschine
zu einem Stoff verarbeitet werden kann. Ebenso betrifft die Erfindung Spinnsteilen von Luftdiisenspinnmaschinen, mit
deren Hilfe sogenanntes Vorgarn (andere Bezeichnung: Lunte) hergestellt werden kann. Dieses Vorgarn zeichnet sich
dadurch aus, dass es trotz einer gewissen Festigkeit, die ausreicht, um das Garn zu einer nachfolgenden Textilmaschi-
ne zu transportieren, noch immer verzugsfahig ist. Das Vorgarn kann also mit Hilfe einer Verzugseinrichtung, z.B. dem
Streckwerk, einer das Vorgarn verarbeitenden Textilmaschine, beispielsweise einer Ringspinnmaschine, verzogen werden,
bevor es endgiiltig versponnen wird. Unter dem Begriff Garn ist im Sinne der vorliegenden Erfindung ein mit einer Luftdu-
senspinnmaschine hergestelltes Garn oder Vorgarn zu verstehen.

[0004] Bei der Herstellung von Chemiefasern, beispielsweise Polyester, oder Gemischen aus Natur- und Chemiefasern
entstehen Ablagerungen auf der Oberflache des Garnbildungselements. Die Herstellung von Chemiefasern umfasst ei-
ne sogenannte Préparation der Endlosfasern wahrend des Herstellungsprozesses, dabei wird auf die Endlosfasern ein
Praparationsmittel, meist Ole mit verschiedenartigen Zuséatzen, aufgebracht welches eine Behandlung wie beispielsweise
Strecken der Endlosfasern bei hohen Geschwindigkeiten ermdglicht. Diese Praparationsmittel bleiben teilweise an den
Chemiefasern auch in der weiteren Behandlung haften und fihren in der Luftdiisenspinnmaschine zu Verunreinigungen.
Die der Luftdlisenspinnmaschine in Form eines Faserverbandes zugeflihrten Fasern werden in der Regel durch ein Lie-
ferwalzenpaar der Spinndise zugefiihrt. Das Lieferwalzenpaar kann einem Ausgangswalzenpaar eines Streckwerks ent-
sprechen. Zur Anwendung kommende Streckwerke dienen einer Verfeinerung des vorgelegten Faserverbandes vor dem
Eintritt in die SpinndUse.

[0005] Im Eintrittsbereich der Spinndise ist ein Faserfiihrungselement angeordnet, iber welches der Faserverband in die
Spinndlse zum Garnbildungselement gefiihrt wird. Als Garnbildungselemente werden mehrheitlich Spindeln mit einem in-
nenliegenden Garnflihrungskanal verwendet. An der Spitze des Garnbildungselementes wird durch die Gehdausewandung
der SpinndUlse Druckluft derart eingebracht, dass sich eine rotierende Wirbelluftstrémung ergibt. Dies flhrt dazu, dass
aus dem das Faserflihrungselement verlassenden Faserverband einzelne aussenliegende Fasern abgetrennt und Uber
die Spitze des Garnbildungselementes umgeschlagen werden. Im weiteren Verlauf rotieren diese herausgeldsten Fasern
auf der Oberflache des Garnbildungselementes. In der Folge werden durch die Vorwartsbewegung der innenliegenden
Kernfasern des Faserverbandes die rotierenden Fasern um die Kernfasern gewunden und dadurch das Garn gebildet.
Durch die Bewegung der einzelnen Fasern lber die Oberflache des Garnbildungselementes bilden sich auf dem Garnbil-
dungselement Ablagerungen aufgrund der Anhaftungen an den Fasern aus dem Herstellungsprozess. Ablagerungen auf
dem Garnbildungselement kénnen auch durch beschadigte Fasern hervorgerufen werden.

[0006] Ablagerungen kénnen aus denselben Griinden auch auf der Oberflache des Spinndiiseninnenraumes oder des
Faserfiihrungselementes entstehen. Diese Anhaftungen flihren zu einer Verschlechterung der Oberflachenbeschaffenheit
des Garnbildungselementes und verursachen eine Verringerung der hergestellten Garnqualitét. Eine regelmassige Reini-
gung der betroffenen Oberflachen ist notwendig um eine gleichbleibende Qualitat der gesponnen Garne aufrechterhalten
zu kdnnen.

[0007] Die Reinigung der Oberflachen des Garnbildungselementes, des Spinndlseninnenraumes und des Faserflihrungs-
elementes kann manuell durch einen periodischen Ausbau des Garnbildungselementes erfolgen, was jedoch zu einem
nicht unerheblichen Wartungsaufwand, verbunden mit einem entsprechenden Betriebsausfall, fihrt.

[0008] Die EP 2 450 478 offenbart hingegen eine Vorrichtung, welche es erlaubt eine automatische Reinigung ohne Still-
setzen der Maschine auszufiihren. Zu diesem Zweck wird der fur die Bildung der Wirbelluftstrdmung innerhalb der Spinn-
duse verwendeten Druckluft ein Additiv beigemischt. Das Additiv wird durch die Druckluft an das Garnbildungselement
geflihrt und bewirkt eine Reinigung der Oberflache des Garnbildungselementes. Nachteilig am offenbarten Reinigungs-
system ist, dass fir die Zuflihrung des Additivs eine zusatzliche Druckluftversorgung sémtlicher Spinnstellen der Luftdi-
senspinnmaschine notwendig ist und bedingt dadurch eine aufwéndige Regelung der Dosierung des Additivs vorzusehen
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ist, um eine Uberdosierung des Additivs bei Stillstand einzelner Spinnstellen zu vermeiden. Ebenfalls muss das Additiv
in eine Umgebung mit einem erhéhten Umgebungsdruck, namlich die Druckluftversorgung der Spinndise, eingespeist
werden, was entsprechende Anforderungen an die Dosiervorrichtung zur Anpassung an einen momentan herrschenden
Umgebungsdruck stellt.

[0009] Eine weitere Ausfiihrung einer Reinigung des Garnbildungselementes offenbart die JP-2008-095-208. Ein Additiv
wird ebenfalls der fir die Verwirbelung in der Spinndlse verwendeten Druckluft zugeflihrt und mit dieser Druckluft in die
Spinndiise und damit an das Garnbildungselement geflihrt. Die Dosierung und Zugabe des Additivs ist in der offenbarten
Ausflhrung fur jede Spinnstelle separat vorgesehen. Auch bei dieser Ausflihrung muss das Additiv in eine Umgebung mit
einem erhéhten Umgebungsdruck eingespeist werden, was entsprechend hohe Anforderungen an die Dosiervorrichtung
stellt.

[0010] Die Aufgabe der Erfindung ist es, eine Spinnstelle mit einer Vorrichtung zu schaffen, welche eine Reinigung des
Garnbildungselementes, des Faserfiihrungselementes und des Spinndiiseninnenraums mit Hilfe eines Additivs ermdéglicht,
wobei die Zuflihrung und Dosierung des Additivs unabhangig von den Druckverhéltnissen in der SpinndUse erfolgen soll.

[0011] Die Aufgabe wird geldst durch die Merkmale im kennzeichnenden Teil der unabhéngigen Anspriche.

Zur Losung der Aufgabe wird eine neuartige Spinnstelle vorgeschlagen. Die Spinnstelle einer Luftdlisenspinnmaschine
zum Verspinnen eines Faserverbandes zu einem Garn weist ein Lieferwalzenpaar und eine Spinndise auf, wobei die
Spinndise ein Garnbildungselement und ein Faserfihrungselement mit einem dem Lieferwalzen paar zugewandten An-
fang und einem dem Lieferwalzenpaar abgewandten Ende aufweist. Der Faserverband wird mit dem Lieferwalzen paar
der Spinnduse zugefthrt und durch das Faserfiihrungselement in die Spinndise eingeflihrt. Anschliessend wird durch
das Garnbildungselement aus dem Faserverband ein Garn gebildet Zwischen dem Lieferwalzenpaar und dem Ende des
Faserfihrungselements ist ein Mittel zur Zufihrung eines Additivs zum Faserverband vorgesehen.

[0012] Luftdiisenspinnmaschinen weisen zumeist mehrere Spinnstellen auf. An jeder Spinnstelle wird dabei unabhangig
von den anderen Spinnstellen aus einem vorgelegten Faserverband ein Garn hergestellt. Die Unabhéngigkeit der einzel-
nen Spinnstellen voneinander kann dabei so weit gehen, dass auf benachbarten Spinnstellen unterschiedliche Garne oder
Garne aus unterschiedlichen Materialien hergestellt werden kénnen.

[0013] Der vorgelegte Faserverband besteht dabei aus einer Ansammlung von einzelnen Fasern, welche in Langsrichtung
des Faserverbandes ausgerichtet sind. Die Fasern eines Faserverbandes kénnen dabei aus verschiedenen Materialien
bestehen. Haufige Anwendung finden dabei Chemiefasern aus verschiedenartigen Kunststoffen und Baumwollfasern so-
wie Mischungen davon. Bei Verwendung von Chemiefasern oder Mischungen mit Chemiefasern, beispielsweise Polyes-
terfasern, bauen sich innerhalb der Spinndlse Verunreinigungen auf, welche ihren Ursprung in der Herstellung der Che-
miefasern haben. Diese durch die Fasern mitgefihrten Anhaftungen kénnen aufgrund des Herstellungsprozesses nicht
vermieden werden. Ebenfalls nicht vermieden werden kann die Bildung von Ablagerung durch beschéadigte Faser.

[0014] Die Spinnstelle einer Luftdlisenspinnmaschine zum Verspinnen eines Faserverbandes zu einem Garn weist zu-
mindest ein Lieferwalzenpaar und eine Spinndise auf. Das Lieferwalzenpaar kann bei Vorhandensein eines Streckwer-
kes dem Ausgangswalzenpaar dieses Streckwerkes entsprechen. Es ist jedoch auch mdglich ein zusatzliches Lieferwal-
zenpaar zur Zufihrung des Faserverbandes zur Spinndiise anzuordnen. Die Spinndiise weist ein Garnbildungselement
und ein Faserfilhrungselement auf, diese sind in einem Gehause angeordnet. Uber im Gehause vorgesehene Bohrungen
wird Druckluft in die Spinndiise eingebracht. Die Bohrungen sind derart angeordnet, dass im Gehause eine rotierende
Wirbelluftstrdmung entsteht, welche mit Hilfe des Garnbildungselementes zur Umbildung des Faserverbandes in ein Garn
oder Vorgarn fihrt. Der Faserverband wird durch das Faserflihrungselement in die Spinndise eingefiihrt. Das Faserfih-
rungselement weist einen dem Lieferwalzenpaar zugewandten Anfang und ein dem Lieferwalzenpaar abgewandtes En-
de auf. Der durch das Lieferwalzenpaar der Spinndiise zugefiihrte Faserverband durchlauft das Faserfiihrungselement
von dessen Anfang zum Ende und erreicht auf diese Weise geflihrt das Garnbildungselement, respektive die rotierende
Luftstrdmung.

[0015] Faserfihrungselemente sind in verschiedenen Ausfihrungen aus dem Stand der Technik bekannt. Beispielswei-
se werden Faserflihrungselemente verwendet, welche den Faserverband auf einer ebenen oder gekrimmten Gleitflache
fihren. Die in die Spinndise eingebrachte Druckluft tritt zum einen Teil zusammen mit dem Garn aus der Spinndlse aus
und wird zu einem anderen Teil Uber eine Abluftleitung aus der Spinndiise ausgebracht. Bedingt durch die Luftflihrung in
der Spinndiise und die daraus resultierenden Strdomungsverhaltnisse entsteht im Faserfihrungselement ein Sog. Durch
die Strdmungsverhéltnisse in der Spinndise wird Uber das Faserflihrungselement Umgebungsluft in die Spinndlse ein-
gesogen. Es besteht dadurch an der Eintrittsstelle des Faserverbandes in das Faserfihrungselement ein Unterdruck. Die
Sogwirkung auf die Umgebung wird durch den sich in das Faserfiihrungselement hineinbewegenden Faserverband noch
verstarkt. Diesen Umstand macht sich die Erfindung zu Nutze, damit, dass zwischen dem Lieferwalzenpaar und dem Ende
des Faserfiihrungselements ein Mittel zur Zufiihrung eines Additivs zum Faserverband vorgesehen ist.

[0016] Dadurch wird das Additiv in einem Bereich eingebracht mit einem leichten Unterdruck gegentber der Umgebung
der Spinnstelle. Zusatzlich wird das Additiv durch die Fasern in die Spinndise transportiert. Ein Zufligen des Additivs zum
Faserverband im Bereich zwischen dem Klemmpunkt des Lieferwalzenpaares und dem Ende des Faserfihrungselementes
vereinfacht die Wahl des Mittels zur Zufihrung des Additivs wie auch dessen Dosierung. Im gewahlten Bereich bestehen
Druckverhaltnisse, welche sich nur unwesentlich verandern bei einer Anderung der Spinnleistung.
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[0017] Das Mittel zur Zufuhrung des Additivs in den vorgesehenen Bereich weist in einer ersten Ausflhrungsform eine
Transportleitung und eine Hohlnadel auf. Uber die Transportleitung wird das Additiv von einer Additiv-Bevorratung zur
Hohlnadel geférdert. Die Additiv-Bevorratung ist abhéngig von der Wahl des Additivs gestaltet und kann beispielsweise
durch einen Tank, eine Verteilersystem oder einzelnen Spinnstellen zugewiesenen Vorratspatronen vorgesehen sein. Im
einschlagigen Stand der Technik finden sich vielerlei Arten von Bevorratung verschiedenster Stoffe. Unter einer Hohlinadel
ist ein Rohr mit einem inneren Durchmesser von 0.01 mm bis 1.0 mm und einem &usseren Durchmesser von 0.2 mm bis
1.5 mm zu verstehen. Die Werkstoffwahl fiir die Hohlnadel ist auf das zu verwendende Additiv abzustimmen. Dabei kann
die Hohlnadel aus einem Metall oder dessen Legierungen, sowie auch aus Kunststoff gefertigt sein. Es ist auch denkbar
eine biegsame oder flexible HohInadel aus einem Schlauch oder einem schlauchahnlichen Ausgangsmaterial herzustellen.

[0018] Die Hohinadel ist mit der Transportleitung verbunden und weist eine freie Austrittséffnung an ihrem Ende auf. Die
Austrittsffnung ist gegen den Faserverband gerichtet. Durch die Austritts Offnung tritt das Additiv aus und wird durch
den an der freien Offnung vorbeilaufenden Faserverband mitgenommen, dabei wirkt der Sog durch die in die Spinndise
eingesaugte Luft unterstitzend. Die Dimension des Querschnitts der Hohlnadel und das Material der Hohlnadel sowie
die Ausbildung der Austrittséffnung der Hohlnadel sind entsprechend den Eigenschaften des zuzufiihrenden Additiv und
dessen Menge zu wahlen.

[0019] Die Gestaltung der Austrittsdffnung der Hohlnadel kann vielféltig gestaltet sein. Beispielsweise kann sie schrag zur
Hohlnadelachse vorgesehen sein. Ebenfalls ist eine Dusenform oder eine sich weitende Austrittséffnung denkbar. Auch
kann die Austrittséffnung zusatzlich mit einem Sprihkopf versehen werden. Ein Sprihkopf dient der besseren Verteilung
des Additivs durch eine Aufldsung des Additivs in feine Bestandteile. In einer bevorzugten Ausfihrungsform hat die Hohl-
nadel eine dem Faserverband gegenlberliegende schlitzformige Austrittséffnung. Dadurch kann das austretende Additiv
Uber die ganze Breite des an der Hohlnadel vorbeibewegten Faserverbandes gleich-massig verteilt werden.

[0020] In einer weiteren Ausflihrungsform weist das Mittel zur Zufihrung des Additivs eine Transportleitung und eine Boh-
rung auf. Uber die Transportleitung wird das Additiv von der Additiv-Bevorratung zu einer Bohrung im Faserfihrungsele-
ment geflihrt. Je nach Anordnung des Faserfiihrungselements in der Spinndiise und der Wahl der Anordnung der Addi-
tiveinflhrung durchdringt die Bohrung auch das Spinngehause. Die Austrittsdffnung der Bohrung weist auf den durch das
Faserfihrungselement gleitenden Faserverband. Die Dimension des Querschnitts der Bohrung sowie die Ausbildung der
Austrittsé6ffnung der Bohrung sind entsprechend dem zuzufiihrenden Additiv und dessen Menge zu wéahlen. Auch kann die
Ausdehnung der Austrittséffnung der Bohrung derart gestaltet sein, dass die gesamte Breite des Faserflihrungselemen-
tes erfasst wird. Die Bohrung durch das Gehause und das Faserflihrungselement kann auch derart gestaltet sein, dass
verschiedenartige Hohlnadeln eingeflhrt werden kénnen durch welche das Additiv an den Faserverband gebracht wird.

[0021] In einer bevorzugten Ausflihrung der Spinnstelle ist in der Transportleitung eine Dosiervorrichtung vorgesehen.
Die Dosiervorrichtung umfasst ein Dosieraggregat zur aktiven Dosierung der Additiv-Menge und ein Steuerelement zur
Verstellung des Dosieraggregates. Als Dosieraggregat eignen sich Ventile verschiedenster Bauart wie auch Dosierpum-
pen, beispielsweise Zahnradpumpen, Schlauchquetschpumpen oder Membranpumpen. Die Dosiervorrichtung kann je-
doch auch aus einer einfachen mechanisch feststellbaren Drossel bestehen sowie einem Absperrventil welches beispiel-
weise durch mechanische Betétigung von Hand durch das Servicepersonal ausgelést werden kann.

[0022] Die Spinnleistung heutiger Luftdlisenspinnmaschinen liegt zwischen 200 m und 600 m Garn pro Minute. Entspre-
chend der momentanen Spinnleistung einer Spinnstelle ist die dosierte Menge des zuzufligenden Additivs anzupassen.
Durch eine geregelte Dosierung kann die Menge des Additivs der jeweiligen Spinnleistung einer Spinnstelle angepasst
werden. Ebenfalls ist die Dosierung abhangig von den Eigenschaften des zu dosierenden Additivs und des zu verspin-
nenden Materials.

[0023] Bei der Wahl des Additivs ergibt sich auch die Méglichkeit einen Einfluss auf die Eigenschaften des herzustellen-
den Garns zu nehmen. Beispielsweise kdnnen durch Additive welche dem Faserverband beigegeben werden bestimmte
Effekte im hergestellten Garn erzielt werden. Auch ist es méglich in der Kombination der Materialwahl des Faserverban-
des und des entsprechenden Additives bestimmte Garneigenschaften, wie beispielsweise die Festigkeit oder die Optik
zu verstarken, respektive zu verandern im Vergleich zu einer Garnherstellung mit demselben Faserverband ohne Zugabe
eines Additivs. Aufgrund dieses Aspektes ist eine Beigabe eines Additivs auch sinnvoll, wenn keine Reinigung des Garn-
bildungselementes notwendig ist, wie dies bei der Verarbeitung von Naturfasern, beispielsweise Baumwolle, der Fall ist.

[0024] Die Art des Additivs umfasst sowohl Flissigkeiten oder Feststoffpartikel oder gasférmige Medien wie auch alle Mi-
schungen davon. Beispielsweise ist als Additiv eine Reinigungsflissigkeit oder Wasser oder Wasser mit der Beimischung
einer Reinigungsflissigkeit vorteilhaft bei starken Verunreinigungen des Garnbildungselementes. Es ist jedoch auch die
Beigabe von Feststoffpartikeln zu Reinigungszwecken denkbar. Zur Beeinflussung der Eigenschaften des Garns kénnen
verschiedene chemische Zuséatze verwendet werden, wodurch beispielsweise die Festigkeit oder die Optik des hergestell-
ten Garns beeinflusst werden kénnen. Bei einer Mischung aus obigen Mdglichkeiten kann eine Verbesserung respektive
Anderung der Eigenschaften des Garns wie auch eine Reinigung des Garnbildungselementes erreicht werden.

[0025] Fir die Zugabe von flissigen Additiven, im Speziellen zur Reinigung des Garnbildungselementes hat es sich als
vorteilhaft erwiesen, wenn die Dosiervorrichtung eine Fllssigkeitsdosierung mit einem Dosierbereich von 0.1 ml bis 7.0
ml pro Minute aufweist. Besonders bevorzugt ist ein Dosierbereich von 0.5 ml bis 1.5 ml pro Minute.
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[0026] Fir die Zugabe von Feststoffpartikeln als Additive, im Speziellen zur Herstellung eines Effektgarnes oder zur Rei-
nigung des Garnbildungselementes hat es sich als vorteilhaft erwiesen, wenn die Dosiervorrichtung eine Feststoffdosie-
rung mit einem Dosierbereich von 0.1 g bis 7.0 g pro Minute aufweist. Besonders bevorzugt ist ein Dosierbereich von 0.5
g bis 1.5 g pro Minute.

[0027] Fur die Zugabe von gasférmigen Additiven wie zum Beispiel Dampf, im Speziellen zur Herstellung eines Effektgar-
nes hat es sich als vorteilhaft erwiesen, wenn die Dosiervorrichtung einen Dosierbereich von 0.1 ml bis 7.0 ml pro Minute
aufweist. Besonders bevorzugt ist ein Dosierbereich von 0.5 ml bis 1.5 ml pro Minute.

[0028] Wird mit der Zugabe der Additive eine Reinigung des Garnbildungselementes angestrebt, genligt es dass eine
intermittierende Dosierung vorgesehen ist. Aufgrund des zu verarbeitenden Materials des Faserverbandes kann die Dau-
er einer Additiv-Zufiihrung sowie das notwendige Intervall zwischen den Dosierungen bestimmt werden durch die eine
zufriedenstellende Reinigung des Garnbildungselementes erreicht wird, ohne die Eigenschaften des hergestellten Garns
nachhaltig zu beeinflussen. Um eine intermittierende Dosierung zu ermdglichen kann die Zufihrung des Additivs bei-
spielsweise mit einem Ventil gedffnet und geschlossen werden. Dies hat den Vorteil, dass eine vorhandene Dosierung des
Additivs durch die Ein- und Ausschaltung der Zuflihrung nicht verstellt wird.

[0029] In einer vorteilhaften Weiterbildung der Vorrichtung besteht die Méglichkeit, dass das Mittel zur Zuflihrung des
Additivs eine Umschaltung zwischen verschiedenen Additiven aufweist. Dies hat den Vorteil, dass bei einer Zuflihrung von
einem Additiv zum Zwecke der Beeinflussung der Eigenschaften des hergestellten Garns eine kurzzeitige zusatzliche Zu-
gabe eines Reinigungsmittels méglich ist ohne die Zugabe des Additivs zum Zwecke der Beeinflussung der Eigenschaften
des hergestellten Garns zu unterbrechen. Auch kénnen verschiedene Additive zur Herstellung eines Effektgarnes in einem
bestimmten Rhythmus abwechslungsweise zugeflihrt werden.

[0030] Die gestellte Aufgabe wird ebenfalls geldst durch ein Verfahren zur Zufuhrung eines Additivs zu einem Faserver-
band an einer Spinnstelle einer Luftdlisenspinnmaschine mit einem Lieferwalzenpaar und einer Spinndilise dadurch, dass
dem Faserverband zwischen dem Lieferwalzenpaar und dem Ende des Faserfliihrungselements ein Additiv zugefthrt wird.
In einer bevorzugten Verfahrensweise wird das Additiv (ber eine Transportleitung mit einer Dosiervorrichtung zu einem
Mittel zur Zuflihrung an den Faserverband gebracht.

[0031] In einer ersten Ausfihrung des Verfahrens wird die Dosiervorrichtung derart gesteuert, dass durch das zugefihrte
Additiv eine Reinigung des Garnbildungselementes erfolgt. In einer weitergehenden Ausfliihrung kann die Dosiervorrich-
tung derart gesteuert werden, dass die Zufilhrung des Additivs abgestimmt auf die gewlinschten Eigenschaften des her-
zustellenden Garns oder die momentane Spinnleistung der Spinnstelle vorgenommen wird.

[0032] Dadurch, dass die Zugabe eines Additivs an einer Spinnstelle unabhéngig von anderen Spinnstellen ist, kann eine
Luftdlisenspinnmaschine mit einer einzigen oder auch mehreren Spinnstellen mit entsprechenden Mittel zur Zuflihrung
eines Additivs ausgeristet sein.

[0033] In einer bevorzugten Ausfiuhrung einer Luftdisenspinnmaschine ist eine Umschaltung zwischen der Zufihrung
von unterschiedlichen Additiven oder unterschiedlichen Mitteln zur Zuflihrung des Additivs an den Faserverband an einer
einzigen Spinnstelle oder unterschiedlichen Spinnstellen vorgesehen. In dieser Ausfiihrung ist es méglich beispielsweise
unterschiedliche Additive an verschiedenen Stellen dem Faserverband zuzuflihren. Dies kann vorteilhaft sein, wenn die
Additive nacheinander oder abwechslungsweise zugeflhrt werden missen, aber eine sehr rasche Abfolge der Umschal-
tungen erreicht werden soll.

[0034] Im Folgenden wird die Erfindung anhand von einer beispielhaften Ausfihrungsform erklart und durch Zeichnungen
naher erlautert.

Fig. 1 Schematische Darstellung einer Spinnstelle einer Luftdiisenspinnmaschine nach dem Stand der Technik
Fig.2  Schematische Darstellung einer ersten Ausfilhrung einer Spinnstelle einer Luftdlisenspinnmaschine

Fig. 3  Schematische Darstellung einer zweiten Ausflihrung einer Spinnstelle einer Luftdlisenspinnmaschine

[0035] Fig. 1 zeigt in schematischer Darstellung eine Spinnstelle 1 einer Luftdliisenspinnmaschine nach dem Stand der
Technik. Die dargestellte Spinnstelle 1 weist eine Spinndlse 5 und ein Lieferwalzenpaar 4 auf. Die Spinndise 5 weist ein
Gehause 6 und ein zumindest teilweise im Gehause 5 befindliches Garnbildungselement 7. Das Gehause 6 wird gegen-
Uber dem Lieferwalzenpaar 4 durchdrungen von einem Faserfliihrungselement 8. Das Faserflihrungselement 8 hat einen
dem Lieferwalzen paar 4 zugewandten Anfang 9 und ein dem Lieferwalzenpaar 4 abgewandtes Ende 10. Das Ende 10 des
Faserfuhrungselementes 8 ist dem Farnbildungselement 8 zugewandt. Angedeutet sind die Drucklufteinfiihrungen 20 im
Gehause 6, durch welche die Druckluft 21 zur Erzeugung einer rotierenden Wirbelstrémung 22 an der Spitze des Garnbil-
dungselements 7 in die Spinndlise 5 eingebracht wird. Der Faserverband 2 wird durch das Lieferwalzenpaar 4 der Spinn-
duse 5 zugefuhrt. Der Faserverband 2 wird durch das Faserfihrungselement 8 in die Spinndise 5 gefiihrt. Nach Eintritt
des Faserverbandes 2 werden durch die Wirbelstrémung einzelne aussenliegende Fasern 23 aus dem Faserverband 2
herausgelost. Da die einzelnen Fasern 23 mit ihrem einen Ende vom Garnbildungselement 7 erfasst werden, wird das
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andere Ende der einzelnen Fasern 23 um die Spitze des Garnbildungselements 7 umgeschlagen und in der Folge um die
nicht beeinflussten innenliegenden Fasern des Faserverbandes 2 herumgewunden. Das so entstandene Garn 3 wird durch
einen im Inneren des Garnbildungselements 7 angeordneten Garnfiihrungskanal 24 aus der Spinndlse 5 ausgetragen.

[0036] Das Lieferwalzenpaar 4 kann mit dem Auslaufwalzenpaar eines vorgelagerten Streckwerkes (nicht dargestellt)
identisch sein. Ebenfalls kann am Austritt der Spinndlise 5 ein Austragswalzenpaar (nicht dargestellt) angeordnet sein.

[0037] Fig. 2 zeigt in schematischer Darstellung eine erste Ausflihrung einer Spinnstelle 1 einer Luftdisenspinnmaschi-
ne. Das Faserband 2 wird durch das Lieferwalzenpaar 4 dem Faserfihrungselement 8 zugefuhrt. Durch das Faserfih-
rungselement 8, von dessen Anfang 9 zu dessen Ende 10 wird der Faserverband 2 in die Spinndlse 5 gefihrt. In der
gezeigten Ausflihrung ist das Faserflihrungselement 8 nach dessen Ende 10 mit einem sogenannten Pin 30 versehen.
Der Pin 30 dient der Umlenkung des Faserver-bandes2 beim Eintritt in die Spinndlse 5. Anschliessend wird wie unter Fig.
1 beschrieben mit Hilfe des Garnbildungselementes 7 der Faserverband 2 zu einem Garn 3 umgeformt.

[0038] Zwischen dem Lieferwalzenpaar 4 und dem Anfang 9 des Faserflihrungselementes 8 ist ein Mittel 12 zur Zufih-
rung eine Additivs 11 vorgesehen. Das Mittel 12 umfasst eine Transportleitung 13 und eine Hohlnadel 14. Durch die Trans-
portleitung 13 wird das Additiv zur Hohlnadel 14 gefuhrt. Die Hohlnadel 14 ist ein sehr feines Rohr, welches eine exakte
Dosierung kleinster Mengen von Additiven 11 an den Faserverband 2 erméglicht. Die Austrittséffnung 15 der Hohinadel
14 ist in ihrer Ausdehnung an die zu dosierende Menge des Additivs 11 angepasst. Die Transportleitung 13 ist mit einem
Ventil 16 von der Hohlnadel 14 getrennt. Ebenfalls ist in der Transportleitung 13 eine Dosiervorrichtung 17 vorgesehen.
Durch die Dosiervorrichtung 17 wird die Menge des Additivs 11 geregelt und durch das Ventil 16 kann die Zuflhrung von
Additiv 11 ein- respektive ausgeschaltet werden.

[0039] Fig. 3 zeigt in schematischer Darstellung eine zweite Ausflihrung der Spinnstelle 1 einer Luftdlisenspinnmaschine.
Das Faserband 2 wird durch das Lieferwalzenpaar 4 dem Faserflihrungselement 8 zugefiihrt. Durch das Faserfihrungs-
element 8, von dessen Anfang 9 zu dessen Ende 10 wird der Faserverband 2 in die Spinndlise 5 gefiihrt. In der gezeig-
ten Ausflihrung ist das Faserflihrungselement 8 schematisch dargestellt. Aus dem Stand der Technik sind verschiedene
Ausflihrungen des Faserfihrungselementes 8 bekannt wie die eigentliche Fuhrungsflache auf welcher der Faserverband
2 gleitet konstruktiv auszufuhren sind. Nach Eintritt des Faserverbandes 2 in den Innenraum der Spinndlse 5 wird wie
unter Fig. 1 beschrieben mit Hilfe des Garnbildungselementes 7 der Faserverband 2 zu einem Garn 3 umgeformt.

[0040] Zwischen dem Anfang 9 und dem Ende 10 des Faserfuhrungselementes 8 ist ein Mittel 12 zur Zufihrung eine
Additivs 11 an den Faserverband 2vorgesehen. Das Mittel 12 umfasst eine Transportleitung 13 und eine Bohrung 18 durch
das Gehé&use 6 der Spinndise 5 und das Faserfilhrungselement 8. Durch die Transportleitung 13 wird das Additiv 11 zur
Bohrung 18 gefiihrt. In der Transportleitung 13 ist eine Pumpe 19 zur Dosierung des Additivs 11 vorgesehen.

Legende
[0041]
1 Spinnstelle

Faserverband
Garn
Lieferwalzenpaar

Spinndlise

2

3

4

5

6  Gehéuse
7  Garnbildungselement

8  Faserflhrungselement

9  Anfang des Faserflihrungselements
10 Ende des Faserflihrungselements
11 Additiv

12 Mittel zur Zufuhrung eines Additivs
13 Transportleitung

14 Hohlnadel

15 Austritts6ffnung
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16 Ventil

17 Dosierung

18 Bohrung

19 Pumpe

20 Drucklufteinfiihrung

21 Druckluft

22 Einzelne Faser

23  Wirbelstrdmung

24  Garnflhrungskanal
Patentanspriiche

1.

10.

11.

12.

13.

Spinnstelle (1) einer Luftdiisenspinnmaschine zum Verspinnen eines Faserverbandes (2) zu einem Garn (3), mit ei-
nem Lieferwalzenpaar (4) und einer Spinndise (5), welche ein Gehause (6), ein Garnbildungselement (7) und ein Fa-
serfihrungselement (8) mit einem dem Lieferwalzenpaar (4) zugewandten Anfang (9) und einem dem Lieferwalzen-
paar (4) abgewandten Ende (10) aufweist, wobei der Faserverband (2) mit dem Lieferwalzenpaar (4) der Spinndlse
(5) zugeflihrt und durch das Faserflihrungselement (8) in die Spinndise (5) eingeflihrt wird und anschliessend durch
das Garnbildungselement (7) aus dem Faserverband (2) ein Garn (3) gebildet wird, dadurch gekennzeichnet, dass
zwischen dem Lieferwalzen paar (4) und dem Ende (10) des Faserflhrungselements (8) ein Mittel (12) zur Zuflihrung
eines Additivs (11) zum Faserverband (4) vorgesehen ist.

Spinnstelle (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Mittel (12) zur Zufiihrung des Additivs (11) eine
Transportleitung (13) und eine Hohlnadel (14) aufweist.

Spinnstelle (1) nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Hohinadel (14) eine dem Faserverband (4) ge-
genlberliegende schlitzférmige Austrittséffnung (15) hat.

Spinnstelle (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Mittel (12) zur Zufiihrung des Additivs (11) eine
Transportleitung (13) und eine Bohrung (18) durch das Gehause (6) und das Faserflihrungselement (8) aufweist.

Spinnstelle (1) nach einem der vorherigen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass in der Transportleitung (13)
eine Dosiervorrichtung (17, 19) vorgesehen ist.

Spinnstelle (1) nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Dosiervorrichtung (17, 19) eine Pumpe (19) oder
ein Ventil ist.

Spinnstelle (1) nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Dosiervorrichtung (17, 19) eine Fllssig-
keitsdosierung ist und einen Dosierbereich von 0.1 bis 7.0 mI/min aufweist.

Spinnstelle (1) nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Dosiervorrichtung (17, 19) eine Feststoff-
dosierung ist und einen Dosierbereich von 0.1 bis 7.0 g/min aufweist.

Spinnstelle (1) nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Dosiervorrichtung (17, 19) eine Gas- oder
Dampfdosierung ist und einen Dosierbereich von 0.1 bis 7.0 ml/min aufweist.

Spinnstelle (1) nach mindestens einem der Ansprlche 5 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass eine intermittierende
Dosierung vorgesehen ist.

Spinnstelle (1) nach einem der vorherigen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das Mittel (12) zur Zuflihrung
des Additivs (11) eine Umschaltung zwischen verschiedenen Additiven (11) aufweist.

Verfahren zur Zuflihrung eines Additivs zu einem Faserverband (2) an einer Spinnstelle (1) einer Luftdisenspinnma-
schine mit einem Lieferwalzenpaar (4) und einer Spinndiise (5), welche ein Geh&use (6), ein Garnbildungselement
(7) und ein Faserfuhrungselement (8) mit einem dem Lieferwalzenpaar (4) zugewandten Anfang (9) und einem dem
Lieferwalzenpaar (4) abgewandten Ende (10) aufweist, wobei der Faserverband (2) mit dem Lieferwalzenpaar (4) der
Spinndlse (5) zugefiihrt und durch das Faserfiihrungselement (9) in die Spinndise (5) eingeflihrt wird, wo aus dem
Faserverband (2) durch das Garnbildungselement (7) ein Garn (3) gebildet wird, dadurch gekennzeichnet, dass dem
Faserverband (2) zwischen dem Lieferwalzenpaar (4) und dem Ende (10) des Faserflihrungselements (8) ein Additiv
(11) zugeflhrt wird.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass das zuzuflihrende Additiv durch eine Dosiervorrichtung
(17, 19) dosiert wird und dass die Dosiervorrichtung (17, 19) derart gesteuert wird, dass durch das zugeflhrte Additiv
(11) eine Reinigung des Garnbildungselements (7) erfolgt.
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14. Luftdisenspinnmaschine, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest eine Spinnstelle (1) nach einem der Anspriiche
1 bis 11 vorgesehen ist.

15. Luftdlisenspinnmaschine nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass eine Umschaltung zwischen der Zuflih-
rung von unterschiedlichen Additiven (11) oder unterschiedlichen Mitteln (12) zur Zufuhrung des Additivs (11) an den
Faserverband (2) an einer einzigen oder unterschiedlichen Spinnstellen (1) vorgesehen ist.
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